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@ HeiSkanalduse 

(g) Eine HeiSkanalduse (1) drent zum Elnsprltzen von thermo- 
plastischer Kunststoffschmelze in ein Formwerkzeug (2). Ein 
beheizter Dusenkorper (8) der HeiSkanalduse (1) ist mit 
einem in einen Verteilerblock (3) eingesetzten AnschluS- 
stuck (13) (iber ein zentrales Verbindungsrohr (12) verbun- 
den. Ein das Verbindungsrohr (12) umgebender, mit Kunst- 
stoffschmelze gefullter Ringraum (23) rst von eInem Kuhlring 
(22) umgeben. Unter der Wirkung des Kuhlrings (22) erstarrt 
die Kunststoffschmelze im Bereich der Trennfuge (19) und 
bewfrkt damit eine Abdichtung zwischen dem Dusenkorper 
(8) und dem AnschluSstuck (13). 
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Beschreibung 
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Die Erfindung betrifft eine HeiBkanaldQse zum Ein- 
spritzen von thermoplastischer Kunststoffschmelze in 
Formwerkzeuge, mit einem beheizten Diisenkorper, der 
einen zentralen Schmelzekanal umschlieBt und mit ei- 
nem DtisenmundstOck versehen ist 

HeiBkanaldasen dienen dazu, thermoplastische 
Kunststoffschmeizen in Formwerkzeuge einzuspritzen, 
wobei die Wandungen des Schmelzekanals durch Heiz- 
einrichtungen auf einer ausreichend hohen Temperatur 
gehalten werden, urn ein Erstarren der Kunststoff- 
schmelze zu verhindem. Oblicherweise sind in den aus 
gut warmeleitendem Material bestehenden DQsenk5r- 
per elektrische Heizelemente eingebettet 

Herkdmmliche HeifikanaldUsen sind mit ihrem dem 
DUsenmundstuck abgekehrten Ende in einen Verteiler- 
block eingeschraubt, oder der Verteilerblock ist mit 
dem Formwerkzeug durch Schrauben verbunden. Beide 
bekannten Verbindungsarten konnen in vielen FaUen in 20 
der Praxis nicht zuverlassig verhinden^ daB Kunststoff- 
schmelze an der verbindungsstelle zwischen dem Ver- 
teilerblock und der HeiBkanaldUse austritt und zu er- 


nachiaBt und weitere Kunststoffschmelze nach auBen 
vordringt, so erstarrt diese Kunststoffschmelze unter 
der KQhIwirkung des umgebenden Kiihlrings ebenfalls 
und sorgt wieder fiir eine wirksarae Abdichtung an der 
5 Trennfuge. 

Vorzugsweise ist das Verbindungsrohr mindestens an 
seinem einen Ende in das AnschluBstiick bzw. den Du- 
senkorper langsbeweglich eingesteckt Da Langenande- 
rungen und Ausdehnungen im Bereich der Trennfuge 
10 aus den genannten Griinden nicht zu einer Undichtig- 
keit fuhren kdnnen, ist es nicht mehr erforderlich, den 
Verteilerblock und die HeiBkanalduse mit hoher Vor- 
spannkraft gegen das Formwerkzeug zu drQcken. Es 
reicht vielmehr aus, cine rilckseitige Abstiitzung des 
15 Verteilerblocks vorzusehen. Unter der Wirkung des auf- 
tretenden Spritzdruckes wird der Verteilerblock gegen 
diese Abstutzung gedriickt, ohne daB dadurch an der 
Trennfuge zur HeiBkanaldtise eine Undichtheit auftre- 
ten k5nnte. 

Vorzugsweise besteht das Verbindungsrohr aus ei- 
nem hochwarmeleitfahigen Material, damit sowohl der 
Schmelzekanal als auch der das Verbindungsrohr umge- 
bende TeU des Ringraums auf so hoher Temperatur 
gehalten wird, daB die Kunststoffschmelze dort fliissig 


heblichen Verunreinigungen und Betriebsst6rungen 

fiihrt, die nur mit groBem Aufwand beseitigt werden 25 bleibt. 

k6nnen. Diese Abdichtungsschwierigkeiten sind in er- GemaB einer bevorzugten AusfUhrungsform 1st das 

ster Linie auch dadurch bedingt, daB durch die hohen Verbindungsrohr mit seinem einen Ende in den Dttsen- 

SpritzdrQcke und auftretenden Temperaturveranderun- kSrper eingeschraubt und mit seinem anderen Ende in 

gen im Bereich der HeiBkanalduse axiale Langenande- das AnschluBstuck eingesteckt. Damit erhait man eine 

rungen auftreten. Man hat bis jetzt versucht, diese 30 einfache Steckverbmdung der HeiBkanaldtisen mit dem 

Schwierigkeiten dadurch zu Qberwinden, daB der Ver- Verteilerblock, wodurch die Herstellung und die Monta- 

teilerblock rait ausreichend hoher Vorspannkraft gegen ge wesentiich vereinfacht werden. Das AnschluBstuck 

das Formwerkzeug gedrQckt bzw. verschraubt wurde. kann In eine mit hoher Genauigkeit gef ertigte Aufnah- 

Infolge der im Betrieb auftretenden Temperaturtnde- mebohrung des Verteilerblocks dichtend eingesetzt 

rungen laBt sich aber auch auf diese Weise nicht immer 35 werden, bevor der Diisenk6rper der HeiBkanaldttse 

eine zuveriassige Abdichtung an der Verbindungsstelle montiert wird. 

zwischen der HeiBkanaldttse und dem Verteilerblock In Weiterbildung des Erfmdungsgedankens 1st vorge- 

erreichen. sehen, daB der Dusenkorper und das AnschluBstuck 

Aufgabe der Erfindung ist es daher. eine HeiBkanal- zwei koaxial gegeneinander gerichtete Ringvorsprunge 
dase der eingangs genannten Gattung so auszubilden, 40 aufweisen, die zwischen sich die Trennfuge bilden und 

daB ohne die Notwendigkeit hoher Vorspannkrafte an ihrem auBeren Umfang durch den gemeinsamen 

bzw. Verschraubungskrafte eine in alien Betriebszu- Kuhlring zentriert werden. Damit wird einerseits in 

standen zuverlassig wirkende Abdichtung im AnschluB- konstruktiv emfacher Weise eine Zentrierung zwischen 

bereich der HeiBkanaldQse erreicht wird. der HeiBkanalduse und dem im Verteilerblock aufge- 
Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 45 nommenen AnschluBstuck erreicht, wobei der KQhhing 


daB der Diisenkdrper an seinem zufluBseitigen Ende 
uber ein zentrales Verbindungsrohr mit einem in eine 
Aufnahmebohrung eines Verteilerblocks einsetzbaren 
AnschluBstuck verbunden ist, daB am Umfang des Ver- 


einen Zentrierrmg bildet; zum anderen ermdglichen die 
Ringvorsprttnge, die verhaltnismaBig schmal ausgefQhrt 
werden konnen, eine wirksame Obertragung der Kiihl- 
wirkung vom Kuhlring auf die Trennfuge und den be- 


bindungsrohres im Bereich einer Trennfuge zwischen 50 nachbarten auBeren Bereich des Ringraums, d. h. an die- 
dem Dusenkorper und dem AnschluBstuck em mit dem 
Schmelzekanal verbundener Ringraum ausgespart ist, 
und daB der Ringraum von einem Ktihlring umgeben ist 
Die Abdichtung erf olgt hierbei durch die in den Rmg- 


raumeindringende Kunststoffschmelze selbstWahrend 55 spriiche. 


jenigen Stellen, an denen die Kunststoffschmelze erstar- 
ren solL 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Erfin- 
dungsgedankens sind Gegenstand weiterer Unteran- 


die Kunststoffschmelze in dem an das Verbindungsrohr 
angrenzenden inneren Bereich des Ringraums fliissig 
bleibt, weil das Verbindungsrohr dort fur eine ausrei- 
chend hohe Temperatur in der Kunststoffschmelze 
sorgt, erstarrt die Kunststoffschmelze im auBeren Be- eo 
reich des Ringraumes unter der Kuhlwirkung des umge- 
benden Kuhlrings. Die erstarrte ("abgefrorene'O Kunst- 
stoffschmelze dichtet die Trennfuge zwischen dem Du- 
senkorper und dem AnschluBstack in jedem sich einstel- 
lenden Betriebszustand wirksam ab. Wenn nach einer 65 
durch Temperaturanderungen und/oder infolge des 
Spritzdrucks auftretenden Langenanderung im Bereich 
der erstarrten Kunststoffschmelze die Dichtwirkung 


Nachfolgend werden AusfOhrungsbeispiele der Erfin- 
dung naher eriautert, die in der Zeichnung dargestellt 

sind. 
Es zeigt 

Fig. 1 eine zwischen einen Verteilerblock und ein 
Formwerkzeug eingesetzte HeiBkanaldQse im LSngs- 

schnitt und 

Fig. 2 einen vergrdBerten Teilschnitt im Bereich der 
Trennfuge der HeiBkanalduse und 

Fig. 3 emen vergrdBerten Teilschnitt durch eine 
HeiBkanaldOse in abgewandelter Ausfuhrung. 

Die in der Zeichnung dargestellte HeiBkanaldtise 1 
dient zum Einspritzen von thermoplastischer Kunst- 
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stoffschmeize in ein Formwerkzeug Z Mehrere derarti- 
ger HeiBkanaldusen 1 sind mit einem gemeinsamen Ver- 
teilerblock 3 verbunden, durch den ein Schmelzekanal 4 
von einer an einem (nicht dargestellten) Extruder ange- 
schlossenen Zufuhrleitung 5 zu den einzelnen HeiBka- 
naldQsen 1 fuhrt Der Verteilerblock 3 wird durch einge- 
bettete elektrische Heizelemente 6 beheizt und ist an 
seiner dem Formwerkzeug 2 abgekehrten Seite an ei- 
nem Gegenlager 7 abgestutzt 

Die HeiBkanaldiise 1 weist einen im wesentlichen 
hohizyiindrischen Dusenkorper 8 aus hochwarmeleitfa- 
higen Material auf, beispielsweise Kupfen In den DQ- 
senkOrper 8 sind elektrische Heizelemente 9 eingebet- 
tet Der Diisenkorper 8 umschlieBt einen zentraien 
Schmelzekanal 10, der sich zu einem Diisenmundstuck 
1 1 erstreckt, das in den Dusenkorper 8 eingeschraubt ist 
An seinem dem Verteilerblock 3 zugekehrten, zufluB- 
seitigen Ende ist der Dusenkorper 8 uber ein zentrales 
Verbindungsrohr 12 mit einem AnschluBstuck 13 ver- 
bunden, das in einer Aufnahmebohrung 14 des Vertei- 
lerblocks 3 eingepaBt ist Das Verbindungsrohr 12 und 
das AnschluBstiick 13 besteht ebenfaJls aus hochwarme- 
leitfahigem Material, beispielsweise Kupfer oder einer 
Kupferlegierung. 

Das Verbindungsrohr 12 ist an seinem einen Ende 25 
mittels eines Gewindes 15 in den Diisenkorper 8 einge- 
schraubt und an seinem anderen Ende in einer Aufnah- 
mebohrung 16 des AnschluBstiicks 13 langsbeweglich 
eingesteckt 

Der Diisenkarper 8 und das AnschluBstQck 13 sind 30 
jeweils mit einem Ringvorsprung 17 bzw, 18 versehen. 
Die beiden Ringvorspninge 17, 18 sind koaxial gegen- 
einander gerichtet und bilden zwischen sich eine Trenn- 
fuge 19. An ihren zylindrischen SuBeren Umfangsfli- 
chen 20 bzw. 21 werden die beiden Ringvorsprunge 17 35 
und 18 durch einen gemeinsamen auBeren Kuhlring 22 
gegeneinander zentriert Der Kuhlring 22 weist an sei- 
nem auBeren Umfang Kuhlrippen 22a auf, die von vor- 
beistromender Kiihliuft, beispielsweise unter der Wir- 
kung eines (nicht dargestellten) KQhiventilators gekflhlt 40 
werden. 

Am Umfang des Verbindungsrohres 12 ist in dem 
axialen Bereich der Trennfuge 19 zwischen dem Dusen- 
korper 8 und dem AnschluBstuck 13 ein Ringraum 23 
gebildet, der aber den Einsteckspalt an der Bohrung 16 45 
mit dem Schmelzekanal 10 in Verbindung steht und sich 
im Betrieb mit Kunststoffschmelze fiillt 

Die beiden Ringvorsprunge 17 und 18 weisen sich 
gegeneinander erweitemde Innenbohrungen 24, 2S 
(Fig. 2) auf, die den Ringraum 23 nach auBen begrenzen. 50 
In Fig. 2 ist angedeutet, daB die im Betrieb in den Ring- 
raum 23 emdringende Kunststoffschmelze im inneren 
Bereich des Ringraumes 23 nahe der AuBenwand des 
Verbindungsrohres 12 fliissig bleibt, wie in Fig. 2 mit 
einer gepunkteten Fl^che angedeutet ist Die weiter 55 
nach auBen in die Trennfuge 19 eindringende Kunst- 
stoffschmelze wird durch die vom Kuhlring 22 ausge- 
hende Kiihlwirkung gekuhlt und erstarrt Der von er- 
starrter Kunststoffschmelze geftillte auBere Bereich des 
Ringraumes 23 und die Trennfuge 19 sind in Fig. 2 mit go 
Kreuzschraffur angedeutet Die erstarrte Kunststoff- 
schmelze bildet eine Dichtung im Bereich der Trennfuge 
9 und verhindert den Austritt von Kunststoffschmelze. 
Wenn sich die Breite der Dichtfuge infolge einer Lan- 
genSnderung andert, fuhrt die Kuhlwirkung des KUhi- 65 
rings 22 dazu, daB die nachdringende flussige Kunst- 
stoffschmelze ebenfalls erstarrt, so daB die Dichtwu-- 
kung wieder hergestellt wird. 
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In Fig. 3 ist eine Ausfuhrungsform des Kuhlrings 22 
gezeigt, der massiv ausgefiihrt ist und einen umlaufen- 
den Hohlraum 26 aufweist, der als KuhJkanal ausgef Qhrt 
ist und von einem Kiihlmedium durchstromt wird, vor- 
5 zugsweise einer Kuhlflussigkeit, die den Kuhlring 22 
kuhlt 

Am Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 ist auch darge- 
stellt daB der Kuhlring 22 die ihm benachbarten Stirn- 
flachen 13a bzw. 8a des AnschluBstucks 13 und/oder des 
10 Dfisenkorpers 8 nur jeweils mit einem schmalen Ring- 
vorsprung 27 bzw. 28 beruhrt Dadurch wird erreicht, 
daB zwischen dem KOhh-ing 22 und den benachbartea 
aufgeheizten Teilen nur eine sehr geringe erfolgt In 
aiinlicher Weise sind stimseitige schmale Ringvorspriin- 
15 ge 27, 28 auch beim Kuhlring 22 nach Fig. 1 vorgesehen. 
Daruber hinaus zeigt Fig. 3, daB sich der Diisenkor- 
per 8 mit einem schmalen, ballig abgerundeten Ringvor- 
sprung 29 an einem Absatz des Formwerkzeugs 2 ab- 
stiitzt Dadurch wird bei Warmedehnungen im Verteiler 
^ine Querverschiebung des Diisenkdrpers 8 gegen- 
sr dem Formwerkzeug 2 erleichtert. 

Patentanspriiche 

1- HeiBkanalduse zum Einspritzen von thermopla- 
stischer Kunststoffschmelze in Formwerkzeuge, 
mit einem beheizten DQsenkorper, der einen zen- 
traien Schmebsekanal umschlieBt und mit einem 
Diisenmundstuck versehen ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Diisenkorper (8) an seinem zu- 
fluBseitigen Ende iiber ein zentrales Verbindungs- 
rohr (12) mit einem in eine Aufnahmebohrung (14) 
eines Verteilerblocks (3) einsetzbaren AnschluB- 
stiick (13) verbunden ist, daB am Umfang des Ver- 
bindungsrohres (12) im Bereich einer Trennfuge 
(19) zwischen dem Dusenkorper (8) und dem An- 
schiuBstQck (14) ein mit dem Schmelzekanal (10) 
verbundener Ringraum (23) ausgespart ist und daB 
der Ringraum (23) von einem Kiihlring (22, 22) um- 
geben ist 

2. HeiBkanaldiise nach Anspruch 1 dadurch ge- 
kennzeichnet daB das Verbindungsrohr (12) minde- 
stens an seinem einen Ende in das AnschluBstiick 
(14) bzw. den DQsenkOrper (8) langsbeweglich ein- 
gesteckt ist 

3. HeiBkanalduse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB das Verbindungsrohr (12) aus ei- 
nem hochwarmeleitfahigen Material besteht 

4. HeiBkanalduse nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi das Verbindungsrohr (12) mit 
seinem einen Ende in den Dusenkorper (8) einge- 
schraubt und mit seinem anderen Ende in das An- 
schluBstiick (13) eingesteckt ist. 

5. HeiBkanalduse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Dusenkorper (8) und das An- 
schluBstuck (13) zwei koaxial gegeneinander ge- 
richtete Ringvorsprunge (17, 18) aufweisen, die zwi- 
schen sich die Trennfuge (19) bilden und an ihrem 
auBeren Umfang (20, 21) durch den gemeinsamen 
Kuhlring (22, 22) zentriert werden. 

6. HeiBkanaldiise nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Ringraum (23) zwischen dem 
Verbindungsrohr (12) einerseits und mindestens ei- 
nem der beiden Ringvorspriinge (17 bzw. 18) ande- 
rerseits gebildet ist 

7. HeiBkanaldiise nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die beiden Ringvorsprflnge (17, 
18) sich gegeneinander erweitemde Innenbohrun- 
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gen (24, 25) aufweisen, die den Ringraum (23) Wi- 
den. 

8. HeiBkanaldQse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kuhlring (22) an seinem au- 
Beren Umf ang Kuhlrippen (22a) aufweist 5 

9. HeiBkanaldQse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kuhlring (22) einen von ei- 
nem Kuhhnedium durchstr5mten Hohlraum (26) 
aufweist 

10. HeiBkanaldiise nach Anspruch 1, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, daB der Kiihlring (22, 22) die benach- 
barten Stirnfiachen (13a bzw. 8a) des AnschluB- 
stflcks (13) und/oder des Dusenkdrpers (8) nur mit 
einem schmalen Ringvorsprung (27 bzw. 29) be- 
rflhrt 15 
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